© 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



© Veroffentlichungsnummer: 



0 336 274 

A2 



© EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

© Anmeldenummer: 89105519.6 © Int. CI. 4 : B05C 3/18 



© Anmeldetag: 29.03.89 



© Prioritat: 02.04.88 DE 3811315 


© Anmelder: ROHM GMBH 




Kirschenallee 


@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


D-6100 Darmstadt(DE) 


11.10.89 Patentbiatt 89/41 


@ Erfinder: Krajec, Otmar 




® Benannte Vertragsstaaten: 


An der Fuchsenhutte 38 


AT BE CH DE ES FR QB IT LI NL SE 


D-6101 Rossdorf 1(DE) 



© Verfahren zum Beschichten von ebenen Tafeln oder Bahnen aus Kunststoff. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be- 
schichten von ebenen Tafeln oder Bahnen aus 
Kunststoff, bei dem eine Tafel oder eine Bahn an 
einer quer zur Bewegungsrichtung angeordneten 
Schranke entlanggefuhrt und ein Vorrat eines flussi- 
gen Beschichtungsmittels auf einer Seite der 
Schranke an der Oberflache der Tafel oder Bahn 
gehalten und die Obgrflache dabei beschichtet wird, 
wobei die Tafel oder die Bahn im unbeschichteten 
Zustand aufwarts an der waagerecht angeordneten 
Schranke entlanggefuhrt wird und nach dem Durch- 
gang an der Schranke mit dem Vorrat des flussigen 
Beschichtungsmittels in Beruhrung gebracht und Mit 
einer solchen Geschwindigkeit aufwarts weiterbe- 
wegt wird, da/3 der Uberschu/3 des Beschichtungs- 
mittels in den Raum oberhalb der Schranke zuruck- 
flieflt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be- 
schichten von ebenen Tafeln oder Bahnen aus 
Kunststoff und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens. 



Stand der Technik 

Zum Beschichten flachiger Substrate mit flussi- 
gen Beschichtungsmitteln sind verschiedene Ver- 
fahren gebrauchlich, wie Tauchen, Streichen, Sprit- 
zen, Gieflen, Rakeln, Walzen, usw. Bei der Auswahl 
des Beschichtungsverfahrens spielen die Dicke der 
vorgesehenen Beschichtung, die Viskositat des 
flussigen Beschichtungsmitteis, die Verfahrens- 
und Apparatekosten, die Arbeitsgeschwindigkeit, 
die Anforderungen an die Qualitat der Oberflache 
u.a. eine Rolle. Sehr dunne Beschichtungen von 
hoher Gleichformigkeit werden mit einem Be- 
schichtungsmitte! von niedriger Viskositat am be- 
sten durch das Verfahren der Tauchbeschichtung 
erzeugt. Zu diesem Zweck wird das zu beschich- 
tende Substrat in ein Bad des Beschichtungsmitteis 
eingetaucht und mit gleichformiger Geschwindig- 
keit senkrecht herausgezogen. Die Dicke der Be- 
schichtung hangt vorwiegend von der Viskositat 
des Beschichtungsmitteis und zum geringeren Teil 
von der Auftauchgeschwindigkeit ab. Das Verfahren 
erfordert ein Tauchbad, das grO/ter ist ais das 
Substrat. 

Fur die Beschichtung durch Walzen auftrag sind 
zahlreiche Varianten bekannt, die M. Maggi in 
"Plastic Engeneering", Mafz 1984, S.61-65 zusam- 
mengestellt hat. Bei diesen Verfahren wird das 
Substrat durch einen von zwei Walzen gebildeten 
Spalt gefuhrt und das Beschichtungsmittel auf eine 
der beiden Walzen aufgebracht und von dieser auf 
das Substrat ubertragen. Die Auftragswalze kann 
gleich-cder gegensinnig zur Subtratoberflache be- 
wegt werden. in jedem Falle wird die mit der Walze 
aufzutragende Beschichtungsmittelmenge mittels 
einer an der Auftragswalze angeordneten Rakel be- 
grenzt, so da/2 sich die Dicke der Beschichtung aus 
der auf der Walze befindlichen Beschichtungsmit- 
telmenge ergibt. Man erreicht hone Arbeitsge- 
schwindigkeiten und eine genaue Einstellung der 
Schichtdicke. Die Oberfiachequalitat bei Anwen- 
dung dunnflussiger Beschichtungsmittel ist jedoch 
mit der des Tauchverfahrens nicht vergleichbar. 

Eine weit verbreitete Beschichtungstechnik ist 
das Aufrakein eines flussigen Beschichtungsmitteis. 
Sie eignet sich beispielsweise auch zum Beschich- 
ten von ebenen Tafeln oder Bahnen aus Kunststoff. 
Bei diesem Verfahren wird die Tafel oder Bahn an 
einer quer zur Bewegungsrichtung angeordneten 
Rakei entlanggefuhrt und dabei beschichtet. Die 
Rakel ist eine messerartige Schranke, an der sich 
die zu beschichtende Oberflache in geringem Ab- 



stand vorbeibjewegt Ein Vorrat des flussigen Be- 
schichtungsmitteis wird auf einer Seite der Rakei 
an der Oberflache der Tafel oder Bahn gehalten. 
Die zu beschichtende Oberflache tritt vor der Rakel 

5 mit dem Vorrat des Beschichtungsmitteis in Beruh- 
rung und nimmt beim Durchtritt unter der Rakel 
eine Schicht davon mit, deren Dicke durch den 
Abstand der Rakel von der Oberflache bestimmt 
wird. Auch mit diesem Verfahren laflt sich die hone 

70 Gleichformigkeit einer Tauchbeschichtung nicht er- 

reichen. * 

Aufgabe und Losung 

15 

Ziel der Erfindung war die Schaffung eines 
Verfahrens und einer Vorrichtung zum Beschichten 
von Tafeln und Bahnen aus Kunststoff mit einem 
flussigen Beschichtungsmittel, bei dem eine dem 

20 Tauchverfahren gleichwertige Oberflache erzeugt 
wird, ohne da/3 eine so gro/3e Badmenge wie beim 
Tauchverfahren benotigt wurde. Weiterhin sollte 
zur Beschichtung von Tafeln und Bahnen eine kon- 
tinuierliche Arbeitsweise moglich sein. 

25 Die Losung der Aufgabe geht von dem Verfah- 

ren der Rakelbeschichtung aus, bei dem die Rakel 
als Schranke gegen die unkontrollierte Verteilung 
des flussigen Beschichtungsmitteis wirkt Bei die- 
sen bekannten Verfahren wird eine Tafel oder eine 

30 Bahn an einer quer zur Bewegungsrichtung ange- 
ordneten Schranke entlanggefuhrt und ein Vorrat 
eines flussigen Beschichtungsmitteis auf einer Sei- 
te der Schranke an der Oberflache der Tafel oder 
Bahn gehalten und die Oberflache dabei beschich- 

35 tet. 

Zur Losung der gestellten Aufgabe wird erfin- 
dungsgema/3 die Tafel oder die Bahn im unbe- 
schichteten Zustand aufwarts an der waagerecht 
angeordneten Schranke entlanggefuhrt und nach 

40 dem Durchgang an der Schranke mit dem Vorrat 
des flussigen Beschichtungsmitteis in Beruhrung 
gebracht und mit einer solchen Geschwindigkeit 
aufwarts weiterbewegt, da/3 der Uberschu/3 des Be- 
schichtungsmitteis in den Raum oberhalb der 

45 Schranke zuruckf lie/3 1. 

Wahrend bei alien bekannten Walzen- und Ra- 
kelbeschichtungsverfahren der Spalt zwischen der 
zu beschichtenden Oberflache und der Walze oder 
Rakel die Dicke der Beschichtung bestimmt und 

so ihre Gleichformigkeit entscheidend beeinfluflt, dient 
die Schranke beim Verfahren der Erfindung allein 
dazu, den Vorrat des Beschichtungsmaterials an 
der Oberflache der Tafel oder Bahn zu halten und 
zu verhindern, dafi es an der aufwarts bewegten 

55 Oberflache nach unten ablauft. 

Zweckmaflige Vorrichtungen zur Durchfuhrung 
des erfindungsgema/ten Verfahrens sind in den 
Figuren 1 und 2 im Querschnitt dargestellt. 
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Das Beschichtungsverfahren 

Die Dicke der Beschichtung wird im wesentli- 
chen durch die Flie/teigenschaften des Beschich- 
tungsmittels bestimmt. nimmt aber mit steigender 
Geschwindigkeit des Substrats etwas zu. Uber- 
schussiges Beschichtungsmittel lauft aus der auf- 
steigenden Beschichtung in den Vorrat oberhalb 
der Schranke zuruck. Die Beschichtung ist am 
dunnsten, wenn die Oberflache senkrecht aufwarts 
bewegt wird. Je starker die Aufwartsrichtung von 
der Senkrechten abweicht, urn so geringer ist der 
Einflufl der Schwerkraft auf die an der Oberflache 
haftende Schicht, umso schwacher der Ruckstrom 
des Beschichtungsmittels und umso dicker die Ber 
schichtung. Eine Aufwartsbewegung, die stark von 
der Senkrechten abweicht. lafit die angestrebte 
Gieichformigkeit der Beschichtung nicht mehr si- 
cher erreichen. 

Fur die Gieichformigkeit der entstehenden Be- 
) schichtung ist es von wesentlicher Bedeutung, dafl 

sich die zu beschichtenden Tafeln und Bahnen 
selbst schon durch eine hone Gleichmafligkeit der 
Oberflache auszeichnen und da/3 die Bedingungen, 
unter denen sich die Schicht ausbildet, raumlich 
und zeitlich gleichbleibend sind. Raumliche Gleich- 
mafligkeit setzt voraus, da!3 die Schranke ein uber 
die voile Breite der Beschichtungszone gleichblei- 
bendes Profil hat und der Vorrat des Beschich- 
tungsmittels oberhalb davon ebenfalls ein vollig 
gleichformiges Profil ausbildet. Die waagerechte 
Anordnung der Schranke ist eine wichtige Voraus- 
setzung dafur. Die Gieichformigkeit des Beschich- 
tung smittelvorrats kann bereits durch eine Stro- 
mung von nachgefulltem Beschichtungsmittel in 
Querrichtung oder durch Turbulenzen beim Einlau- 
fen gestort werden. Bei kontinuierlicher Arbeitswei- 
se. die laufenden Ersatz des verbrauchten Be- 
; schichtungsmittels erfordert, ist es vorteilhaft. das 

Beschichtungsmittel an yielen dicht benachbarten 
Stellen und mit geringstmoglicher Turbulenz ein- 
strdmen zu lassen, beispielsweise durch Dusen 3, 
die in den Vorrat eintauchen. 

Als Vorrat wird die Menge des Beschichtungs- 
mittels bezeichnet, die oberhalb der Schranke den 
Zwischenraum bis zur Oberflache der aufsteigen- 
den Tafel Oder Bahn ausfullt, aber dort eine dickere 
Schicht bildet als in der aufsteigenden Beschich- 
tung. Es ist vorteilhaft, wenn der Vorrat zwischen 
der beschichteten Oberflache und der Schranke 
einen freien Meniskus 5 ausbilden kann. Je nach 
der Viskositat des verarbeiteten Beschichtungsmit- 
tels sollte der Vorrat einen Querschnitt von minde- 
stens 1 bis 25 qmm und eine freie Oberflache von 
1 bis 5 mm Breite haben. 

Das Substrat wird vorzugsweise mit einer Ge- 
schwindigkeit von etwa 0,1 bis 10 m/min, beson- 
ders bevorzugt von 0,5 bis 2 m/min aufwarts be- 



wegt. Hohere Geschwindigkeiten konnen zu turbu- 
ientem FlieGen des Beschichtungsmittels im Vor- 
ratsraum und infolge davon zu einer ungleichformi- 
gen Beschichtung fuhren. Geringere Geschwindig- 

5 keiten sind wegen zu niedriger Produktivitat in der 
Regel unwirtschaftlich und konnen zu Storungen 
durch beginnende Trocknung im Bereich des Vor- 
ratsraumes fuhren. 

Storungen der Beschichtung durch Staubteil- 

70 chen sollen beim Verfahren der Erfindung mog- 
lichst vermieden werden, z.B. durch Reinraumbe- 
dingungen in dem Bereich von der Schranke bis 
zur Trocknungs- bzw. Hartungszone. Dieser Be- 
reich laflt sich leicht mit einem Gehause umkap- 

75 seln und durch Einblasen gereinigter Luft staubfrei 
halten. Storungen durch Staubteilchen lassen sich 
auch vermeiden, wenn eine Tafel Oder Bahn verar- 
beitet wird, die auf einer oder beiden Seiten durch 
eine abziehbar haftende Kunststoffolie. vorzugswei- 

20 se aus Polyathyien, geschiitzt ist. Die Schutzfolie 
wird von der aufwarts bewegten Tafel oder Bahn 
/ unmittelbar vor dem Durchgang an der Schranke 
abgezogen, wobei gegebenfalls fur eine Ableitung 
elektrostatischer Aufladungen Sorge zu tragen ist. 

25 

Die Tafeln oder Bahnen 

Das zu beschichtende Substrat in Form einer 
30 Tafel oder Bahn kann aus einem beliebigen be- 
schichtbaren Kunststoff mit glatter, geschlossener 
Oberflache bestehen. 

Thermoplastische extrudierbare Kunststoffe 
sind bevorzugt; z.B. Polycarbonat, Acrylglas 
as (Polymethylmethacrylat oder Copolymerisate des 
Methylmetzhacrylats), Polyethylen. Polypropylen, 
ABS-Kunststoffe, Polystyrol oder Polyester. Sie 
konnen glasklar oder durch Pigmente oder Fullstof- 
fe 'getrubt oder eingefarbt sein sowie schiagzah 
40 machende oder andere iibliche Zusatze enthalten. 
Die Dicke reicht von etwa 10 Mikrometer bis 3 mm 
bei rollbaren Bahnen und von 1 bis 20 mm bei 
Tafeln. Die Breite der Tafeln und Bahnen ist durch 
die Maschinenbreite begrenzt und kann z.B. 0,2 bis 
45 3 m betragen. Die Lange ist beliebig. Man kann 
einzelne zugeschnittene Tafeln oder Bahnabschnit- 
te verarbeiten, wobei sie vorzugsweise auf Sto/3 
hintereinanderfolgend in die Vorschubvorrichtung, 
mittels deres sie aufwarts bewegt werden, einge- 
50 fuhrt werden. Wenn sie mit Hilfsfolien kaschiert 
sind. sollten diese vor dem Einlauf in die Vorschub- 
vorrichtung an den StoBstellen - z.B. mit einem 
Klebeband - miteinander verbuhden werden. Endlo- 
se Bahnen konnen von einer Vorratsrolle abgenom- 
55 men werden oder die Beschichtungsanlage kann 
unmittelbar mit der Hersteliungsanlge verbunden 
sein. Die Tafel oder Bahn kann im gleichen Arbeits- 
gang einseitig oder beidseitig beschichtet werden, 
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jedoch v/erden Folien uberwiegend nur einseitig 
und Tafeln uberwiegend beidseitig beschichtet. 



Das Beschichtungsmittel 

Mit dem Verfahren der Erfindung lassen sich 
beliebige Arten von dekorativen Oder funktionellen 
Beschichtungen auf die Tafeln Oder Bahnen auf- 
bringen. Als Beschichtungsmittel konnen aile dunn- 
fiussigen hartbaren Lacke eingesetzt werden, vor- 
ausgesetzt da/3 sie das Substrat ausreichend be- 
netzen und mit ausreichender Geschwindigkeit 
kontinuierlich hartbar sind. Die Hartung kann physi- 
kalisch durch Verdunsten eines Losemittels oder 
chemisch durch Vernetzung Oder Polymerisation 
eirrtreten. Bevorzugte Beschichtungsmittel werden 
nach beiden Methoden gehartet, indem zuerst un- 
ter Warmeeinwirkung ein Losemittel verdampft und 
anschlie/tend. beispielsweise unter der Einwirkung 
von UV-Strahlung, eine Polymerisation und Vernet- 
zung erfcigt. Entsprechende Beschichtungsmittel 
sind in gro/3er Zahl bekannt. Sie dienen beispiels- 
weise zur Erzeugung kratzfester, UV-schutzender, 
reflexionsmindernder t haftvermittelnder, wasser- 
spreitender oder mattierender Deckschichten und 
konnen gegebenenfalls die fur diese Zwecke erfor- 
derlichen ungelosten Inhaltsstoffe enthalten. Die 
Hersiellung hochglanzender Deckschichten hat im^ 
Rahmen der Erfindung herausragende Bedeutung. 
Typische Dicken der geharteten Deckschichten lie- 
gen zwischen 1 und 20 Mikrometer; sie werden 
z.B. aus 3 bis 60 Mikrometer dicken Schichten des 
dunnflussigen Beschichtungsmittels erzeugt. 

Die entstehende Beschichtung ist umso gleich- 
matfiger, je dunnflussiger das Beschichtungsmittel 
ist. Unter den Auftragsbedingungen soil eine Visko- 
sitat von 500 mPa s mogiichst nicht uberschritten 
werden; bevorzugt sind 50 bis 500 mPa s. Diese 
Viskositat ist bei Raumtemperatur nicht immer ge- 
geben. Beschichtungsmittel, die bei Raumtempera- 
tur hochviskos sind, konnen oft durch Erwarmen 
auf beispielsweise 40 bis 100* C auf eine verarbeit- 
bare Viskositat im oben genannten Bereich einge- 
stellt werden. Derartige Beschichtungsmittel wer- 
den daher in entsprechend vorgewarmtem Zustand 
in den Vorratsraum eingespeist. 

Die Beschichtungsanlage, 
die in den Figuren 1 und 2 schematisch dargestellt 
ist, enthalt 

a) eine Vorschubvorrichtung, mitteis der die 
Tafel oder Bahn aus Kunststoff aufwarts bewegbar 
ist, 

b) eine waagerecht an der Bewegungsbahn 
der Tafel oder Bahn angeordnete Schranke t 

c) eine Vorrichtung zur Zufuhrung eines flus- 
sigen Beschichtungsmittels in den an die Bewe- 
gungsbahn der Tafel oder Bahn angrenzenden 



Raum oberhalb der Schranke. 

Als Vorschubvorrichtung eignen sich beispiels- 
weise angetriebene Rollenpaare 15 mit einer eiasti- 
5 schen Beschichtung, die die Tafel Oder Bahn im 
Walzenspalt mit der erforderlichen Geschwindigkeit 
aufwarts bewegen. 

Die Ausbildung der Schranke als Walze 8 Oder 
Rakel 1 ist bevorzugt, schlieflt aber die Anwendung 
70 anderer Mittel, mit denen der Vorrat des Beschich- 
tungsmittels an der Oberflache der Tafel oder Bahn 
gehalten werden kann, nicht aus. Der Begriff 
"Rakel" soil die Gestaltung nicht auf Ausfuhrungs- 
formen einengen, die fur das herkommliche Ver- 
75 fahren des Aufrakelns von Beschichtungsmitteln 
geeignet sind. Brauchbar sind alle Ausfuhrungsfor- 
men, die die Aufgabe erfullen, den Raum 2 fur den 
Vorrat des Beschichtungsmittels abzugrenzen. 

Abgesehen von diesen Merkmalen ist die Ge- 
20 stalt der Schranke nicht kritisch. Es kann sich z.B. 
urn eine schrag oder gebogen nach oben gerichte- 
te Rakel 1 handeln, die zusammen mit der aufwarts 
bewegten Oberflache eine Art Trog bildet. Die Ra- 
kel lauft unten in eine Lippe 6 aus, die die Tafel 
25 oder Bahn 4 dichtend beruhrt Die Lippe kann aus 
einem weichelastischen, gegenuber dem Beschich- 
tungsmittel bestandigen Werkstoff, wie Gummi 
oder Polyathylen bestehen. Auch ein in der Bewe- 
gungsrichtung federnd anliegendes Metallblatt ist 
30 geeignet. Wenn die Tafel oder Bahn eine hinrei- 
chend gerade Oberflache hat, kann auch mit einer 
nichteiastischen Lippe ein dichter Abschlu/3 erreicht 
werden. Eine Undichtigkeit der Lippe ist dann nicht 
von Nachteil, wenn das aus einem Leek austreten- 
35 de Beschichtungsmittel langsamer an der Tafel 
oder Bahn ablauft als diese aufwarts bewegt wird. 
Ein Gegendruckrolle 7 kann vorteilhaft sein, um die 
Lippe 6 in dichter Beruhrung mit der Tafel oder 
Bahn 4 zu halten. 
40 Ein andere Ausfuhrungsform der Schranke ist 

in Figur 2 dargestellt. Hier wird der Vorrat 2 durch 
eine an der Tafel Oder Bahn 4 mit gleicher Oberfla- 
chengeschwindigkeit laufende Walze 8 gehalten, 
der eine Gegendruckwalze 7 gegenubersteht. Das 
45 Walzenpaar 7,8 kann gleichzeitig als Vorschubvor- 
richtung dienen. Mit einer Rakel 9 wird das von der 
Walze 8 mitgenommene Beschichtungsmittel abge- 
streift, so da/J es in den Vorrat 2 zuruckflieflt. Hinter 
der Rakel 9 kann eine Reinigungsvorrichtung 16 
so angebracht sein, mit der die Walzenoberflache von 
anhaftenden Resten des Beschichtungsmittels be- 
freit wird. 

Ein seitlicher Abschlu/3 des Vorratsraumes ist 
nur erforderlich, wenn die Fullhohe 5 an der 
55 Schranke so hoch ist, da/3 das Beschichtungsmittel 
sonst seitlich ablaufen wurde. Bei einer Fullhohe 5 
von wenigen Millimetern und einem schmalen Ab- 
stand der Schranke von der Oberflache der Tafel 
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Oder Bahn konnen die an den offenen Enden des 
Vorratsraumes bestehenden Oberflachenkrafte aus- 
reichen, um ein Abflie/ten zu verhindern. Andem- 
falls werden an die Enden geeignete elastische 
Dichtungslaschen angeiegt. 

Das Zufuhrungssystem fur das flussige Be- 
schichtungsmittel besteht vorzugsweise aus einer 
zentralen Zufuhrungsleitung 10, von der eine Mehr- 
zahl von Verteilerieitungen 1 1 in den Vorratsraum 2 
fiihren und in den Dusen 3 oberhalb Oder bevor- 
zugt unterhalb des Meniskus des Beschichtungs- 
mitteis munden. Die Rakel 1 kann mit der Zufuh- 
rungsleitung 10 und den Verteilerieitungen 11 eine 
bauliche Einheit bilden, in der die Leitungen 11 
beispielsweise aus Bohrungen in der Wandung der 
Leitung 10 bestehen. Ein durchlaufender feiner 
Schlitz erfultt die gleiche Funktion. 

Wenn mit einem erwarmten Beschichtungsmit- 
tel gearbeitet wird, ist es zweckmaflig, die Leitun- 
gen 10, 11 mit einem Heizmantel 12 zu umgeben, 
der uber Leitungen 13, 14 mit einem Heizmittel 
durchstrdmt werden kann. Auch die Rakel 1 Oder 
die Walze 8 kann in entsprechender Weise durch 
Heizelemente bzw. -kanale 17 heizbar ausgestaltet 
sein. 

An die Beschichtungsanlage schlieflt sich im 
Regelfall eine Trocknungs- Oder Hartungszone an. 
Zur Verarbeitung physikalisch trocknender Be- 
schichtungsmitte! kann sie mit Strahlungswarme 
Oder Warmluft arbeiten und im Falle von chemisch 
durch Polymerisation oder Vernetzung hartenden 
Beschichtungen Warme- oder UV-Strahler enthal- 
ten. Darauf kann eine Kuhl-, Trenn- Oder Weiterver- 
arbeitungszone folgea. 

Anspruche 

1. Verfahren zum Beschichten von ebenen Ta- 
feln oder Bahnen aus Kunststoff, bei dem eine 
Tafel oder eine Bahn an einer quer zur Bewe- 
gungsrichtung angeordneten Schranke entlangge- 
fuhrt und ein Vorrat eines flussigen Beschichtungs- 
mittels auf einer Seite der Schranke an der Ober- 
flache der Tafel oder Bahn gehalten und die Ober- 
flache dabei beschichtet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Tafel oder die Bahn im unbeschichteten 
Zustand aufwarts an der waagrecht angeordneten 
Schranke enttanggefuhrt wird und nach dem 
Durchgang an der Schranke mit dem Vorrat des 
flussigen Beschichtungsmittels in Beruhrung ge- 
bracht und mit einer solchen Geschwindigkeit auf- 
warts weiterbewegt wird, da/3 der Uberschufi des 
Beschichtungsmittels in den Raum oberhalb der 
Schranke zuruckflieflt, und da/3 die nach dem Ab- 



flie/3en des Uberschusses zuruckgebliebene Be- 
schichtung anschlie/3end getrocknet bzw. gehartet 
wird. • 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, da/3 der Vorrat des flussigen Be- 
schichtungsmittels nach Ma/Jgabe des Verbrauchs 
erganzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 es kontinuierlich mit einer Bahn 

w oder mit einer Folge von aneinandersto/3enden Ta- 
feln durchgefuhrt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, dafi 
als Schranke eine die Oberflache der Tafel oder 

/5 der Bahn beruhrende Rake! verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, da/3 
als Schranke eine die Oberflache der Tafel oder 
der Bahn beruhrende Walze verwendet wird. 

20 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet. da/3 die Schranke auf 
eine Temperatur, bei der das flussige Beschich- 
tungsmittel eine Viskositat unter 500 mPa s hat, 
beheizt wird. 

25 7. Verfahren nach einem oder mehreren der 

Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 
eine Tafel oder Bahn beschichtet wird, von der 
dicht vor dem Durchgang an der Schranke eine auf 
der Oberflache haftende Folie abgezogen worden 

30 ist. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 
die Tafel oder die Bahn mitteis einer auf die Ruck- 
seite wirkenden Gegendruckrolle gegen die 

35 Schranke gedruckt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 
die Tafel oder die Bahn gleichzeitig auf beiden 
Seiten beschichtet wird. 

40 10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 

rens gema/3 den Anspruchen 1 bis 9, enthaltend 

a) eine Vorschubvorrichtung (7/8, 15) mitteis 
der eine Tafel oder Bahn (4) aus Kunststoff auf- 
warts bewegbar ist, 

45 b) eine waagrecht an der Bewegungsbahn 

der Tafel oder Bahn angeordnete Schranke (1, 8), 

c) eine Vorrichtung (10, 11) zur Zufuhrung 
eines flussigen Beschichtungsmittels in den an die 
Bewegungsbahn der Tafel oder Bahn angrenzen- 

50 den Vorratsraum (2) oberhalb der Schranke, 

d) eine oberhalb des Vorratsraumes ange- 
ordnete Rucklaufzone fur den Uberschufl des Be- 
schichtungsmittels, 

e) eine oberhalb der Rucklaufzone angeord- 
55 nete Trocknungs- oder Hartungszone. 



5 



9 



EP 0 336 274 A2 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10. dadurch 
gekennzeich.net. da/3 die Schranke aus einer Rakel 
besteht. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die Schranke aus einer Walze 5 
besteht. 

13. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da/3 
die Schranke heizbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der io 
Anspruche 10 bis 13, gekennzeichnet durch eine 
Gegendruckwalze, mittels derer die Tafel oder 
Bahn an die Schranke andruckbar ist. 
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